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Зовнішній вигляд 
скребкового 
транспортера
Постановка задачі проектування
Для того щоб досягнути поставленої мети необхідно 
вирішити такі задачі:
1) дати загальну характеристику лінії відвантаження відходів деревообробного цеху;
2) розробити систему керування лінії відвантаження відходів деревообробного цеху, 
а саме розрахувати електропривод скребкового транспортера, розробити САЕП 
скребкового транспортера, здійснити моделювання САЕП;
3) здійснити вибір елементної бази та розробити НМІ-інтерфейс автоматизованої 
системи лінії відвантаження відходів деревообробного цеху;
4) вибрати елементну базу та розробити мікроконтролерну програму керування 
автоматизованої системи лінії відвантаження відходів деревообробного цеху;
5) здійнити економічні розрахунки даної системи;
6) розробити умови безпечної експлуатації та заходи з  цивільної оборони;
7) зробити узагальнені висновки.
Метою проекту є автоматизована система керування лінії відвантаження відходів 
деревообробного цеху, а також розрахунок електропривода скребкового транспортера
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Структурна схема технологічного процесу 
транспортування відходів деревообробного 
цеху
1 Бункер з відходами
2 Стрічковий транспортер
3 Дробарка
4 Похилий скребковий 
транспортер
5 Реверсивний стрічковий 
транспортер
6 Бункери
1
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Техніко-економічне обґрунтування вибору системи 
електропривода 
Технічні характеристики приводного двигуна
Природні механічні характеристики АД з КЗ ротором 
побудовані окремо за формулами Клоса (1) та 
Чекунова (2)
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Схема електрична функціональна САЕП 
скребкового транспортера
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Схема електрична структурна САЕП 
скребкового транспортера
Модель САЕП типу ПЧ-АД в Simulink
Характеристики САЕП на холостому ходу
Характеристики САЕП при номінальному 
завантаженні 
Моделювання перехідних процесів
Вибір засобів HMI-інтерфейсу
Панель оператора оператора SIMATIC 
OP170B 
Робоча область програми WinCC Flexible
Конструкція:
 Металопластиковий корпус з монтажною глибиною 45мм.
 Фронтальна панель розмірами 240х252мм, монтажний отвір 230х240х45мм.
 Ступінь захисту фронтальній панелі IP 65, решти корпусу ñ IP 20.
 5.7 STN CCFL (Cold Cathode Fluorescence Lamps) дисплей з внутрішньою підсвіткою. напрацювання на відмова 
50000 годин, що дозволяє використовувати панель, що не відключаючи протягом 6 років.
 Дозвіл екрану 320х240 пікселів, 4 градації яскравості блакитного кольору.
 35 системних клавіш, 24 програмовані клавіші з них 18 з вбудованими світлодіодами.
 Цифрова і буквено-цифрова клавіатура.
 32-розрядний мікропроцесор з RISC архітектурою, 66 МГц.
 В будовані інтерфейси RS 422 / RS 485 (MPI, PROFIBUS-DP до 12 Мбіт / с), RS 232 для зв'язку з процесом і RS 232 
для підключення принтера.
 Термінали для підключення напруги живлення = 24В.
 Роз'єм для установки Flash карти компактного виконання. 
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Схема електрична структурна мережі для 
обміну даними
08-16.ДП.004.00.000 Е1
Програмований логічний елемент (ПЛК)
Панель 
керування
ПЧ1 ПЧ2 ПЧ3 ПЧ4
MPI
Profibus
ПК
MPI
Дякую за увагу 
HMI-інтерфейс
Screen «Загальний вигляд лінії транспортування відходів» Screen «Керування транспортером Т1»
Screen «Керування транспортером Т3»Таблиця тегів для панелі ОР170В
Зовнішній вигляд ПЛК S7-314C 2DP
Вибір засобів автоматизації
Зовнішній вигляд Micromaster 440 Вікно ППП TIA Portal
Адресація пам яті ПЛК в TIA Portal
Налаштування перетворювача частоти
Конфігурація мережі Profibus в TIA Portal
Конфігурація обладнання
Структура програмного 
блоку
Блок глобальних даних HMI_DB [DB2]
Підпрограма для керування 
роботою ПЧ, блок Steuer_PCH [FB1]
Підпрограма для автоматичного керування лінії
Програма керування

Дякую за увагу 
